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STANOVENÍ TEPELNÉ BILANCE TLAKOVÝCH LICÍCH FO�M 
TEMPERA TURE REGIME OF DIE-CASTING MOULO 
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ABSTRACT: This artical contains basic information about giving temperature balance of die-casting 
mould during die casting. The experimental measurement was made including interpretation of the 
effects of single parameters (temperature of melt, temperature of die-casting moulďs face side, 
temperature of die-casting moulďs surface and period of casting cycle). This measurement should 
help to imagine the influence of single parameters and optimalize problems with giving the 
temperature balance of die casting mould. 
ÚVOD 
Jedním ze zásadnfch problémů slévárenské teorie i praxe při výrobě vysokotlakých odlitků jsou 
tepelné poměry mezi odlitkem-formou, resp. odlitkem-formou-strojem a okolím. Tyto poměry jsou 
důležitým faktorem, který ovlivňuje teplotní pole odlitku i formy a působí na strukturu a kvalitu 
odlitku. Charakter teplotního pole závisí především na tepelně fyzikálních vlastnostech odlévaného 
materiálu a formy, ale také na temperačním systému formy, charakteru nátěru líce formy atd. 
Všechny tyto faktory ovlivňuji čas a průběh tuhnuti odlitku v tlakové formě. Při výrobě těchto odlitků 
je rozhodující správná konstrukce formy včetně volby temperačnlho systému. Chyby vzniklé 
při konstrukci forem, které se zjistí teprve při lití zkušebnlch vzorků se velmi špatně napravuji. 
Pro správnou konstrukci forem existuji určité zásady. V dnešní době je nepostradatelným 
pomocníkem také počítačová simulace. 
Při konstrukci forem pro tlakové liti je dfiležitá: správná volba vtokového systému, tvar dělící 
roviny, vhodný systém odvzdušněni všech části formy, správné rozmlstění vyhazovačů, atd. 
Z tepelného hlediska je velmi důležité správné řešeni temperačnfho systému, tj. správné rozmístění 
a dimenzování kanálfi všech částí formy. 
V současné době se této problematice věnuje Katedra strojírenské technologie, FS-TU v Liberci. 
TEPELNÉ POMĚRY V SYSTÉMU ODLITEK-TLAKOVÁ FORMA 
Tepelné poměry mezi odlitkem a tlakovou formou souvis! s přísným _dodržováním optimální 
teploty povrchů jednotlivých části jej! dutiny. To je důležitým předpokladem výroby jakostnfch 
odlitků. Při odlévání slitiny do formy s nedostačujlci teplotou lice nastává předčasné snížení teploty 
slitiny, což mfiže způsobovat různé vady odlitků (nedolití, vnitřní pnutí atd.). 
Teplota líce formy závis! na odlévaném materiálu, na poměru objemu odlitku k jeho povrchu, 
na době trvání cyklu tlakového lití, na materiálu formy, zpfisobu temperováni formy, použitém 
ochranném nástřiku lice formy, atd .. Teplota líce formy při lití slitin Al se zpravidla pohybuje 
cca 200°C. Dodržováním optimálnlch teplot Ilce formy v úzkém rozmezí je nutné i pro dodržení 
správných rozměrových toleranci odlitkfi. Správnou teplotu tlakové licí formy v cyklu tuhnutí 
a chladnutí zajišťuje tzv. temperační systém. Teplo z tuhnoucího odlitku přechází do formy. Z formy 
je část tepla odvedena prouděnlm a sáláním do okolí, vedením do rámu stroje, část je odvedena 
temperačním systémem a velká část se spotřebovává na odpaření ochranného nástřiku Hce formy. 
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